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The object is applied to the glass surface by a 
platen assembly mounted inside the apparatus 
which resiliently urges the object against the 
glass surface. In one embodiment, the platen 
assembly is mounted on a resilient diaphragm 
within the apparatus and the application of a 
vacuum causes the diaphragm to move the 
platen assembly towards the object, thereby 
causing the platen assembly to urge the object 
against the glass surface. In a second 
embodiment, the platen assembly is mounted to 
the apparatus shell or housing and the apparatus 
is sealed against the glass surface by a resilient 
bellows. Upon application of a vacuum, the 
bellows compresses, thereby causing the platen 
assembly to urge the object against the glass 
surface. 
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Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf Verfahren und eine 
Vorrichtung zum Ankleben von Gegenstanden an Glasoberf lachen und 
insbesondere auf Verfahren und eine Vorrichtung zum Ankleben von 
Spiegelf ufien an Fahrzeug-Windschutzscheiben. 

In der Vergangenheit sind zahlreiche Methoden zum Ldsen der Pro-* 
bleme beim Ankleben von Gegens tclnden an Glasoberf lachen ange— 
wandt worden.. So sind z* B. Rttckspiegel in Fahrzeugen h£uf ig auf 
der Innenflache einer Glaswindschutzscheibe befestigt- Im Sinne 
der vorliegenden Erfindung. umfafit der Begriff "Fahrzeug" jede 
Transportvorrichtung mit einer Windschutzscheibe, einschliefi- 
lich, jedoch nicht beschrankt auf, Autos, Motorrader, Lastkraf.t- 
wagen, Flugzeuge, Boote etc. Am einfachsten ist es, den Rttck- 
spiegel losbar auf einem "Fufiteil" (auch als "Basis" oder. 
"Knopf" bezeichnet) zu befestigen, der fest direkt auf der Wind- 
schutzscheibe angebracht 1st.. Der Eiafachheit halber wird hier 
der Begriff "Fufiteil" verwendet, der auch die . Begriff e "Basis" 
und "Knopf" einschliefit. Spiegelf (ifle . werden typischerweise aus 
gesintertem rostfreien Stahl oder Gufizink oder Shnlichem gefer- 
tigt. 

Das Fufiteil ermOglicht es, daB der RUckspiegel von der Wind- 
schutzscheibe entfernt und wieder auf . dieselbe montiert .werden . 
kann. Typischerweise wird das Fufiteil mittels einer. Klebeschicht 
an die Windschutzscheibe geklebt. Obwohl viele Kleberarten be^. 
nutzt werden kannen, hat es sich herausgestellt, daB warmeakti- 
vierte Kleber zum Ankleben des Spiegelf ufies an der Windschutz- 
scheibe mit ausreichender Festig.keit. zum dauerhaften Befestigen 
des Spiegelf ufies • und Halten des Rtickspiegels wahrend des Ge- 



brauqhs am wirksamsten sind. Dies erfordert das Aufbringen von 
Warme und Druck zum Ausharten des warmeaktivierten Klebers . • 

Das sichere Ankleben des Rtickspiegels wird durch die doppeltkon- 
kave Krtimmung der Innenfiache der Windschutzscheibe erschwert. 
Herkommliche wSrmeaktivierte Bander haben auch den Vorteil, dafi 
sie dick genug sind (z. B. 0,3 m) , urn eine ausreichend nachgie- 
bige Befestigungsvorrichtung darzustellen die sich an die Krtim- 
mung der Windschutzscheibe anpafit. Es hat sich jedoch herausge- 
stellt, daB Luftblasen zwischen der Klebeschicht . auf dem Fuflteil 
und der Windschutzscheibenf lache eingeschlcssen ■ sein k6nnen, 
Diese . Luftblasen konnen ■ von auBen auf der Windschutzscheibe 
sichtbar und zumindest von asthetischen Standpunkt aus uner- 
wiinscht sein. Obwohl es mSglich ist, eine undurchsichtige Abdek- 
kung fUr die Aufienseite der • Windschutzscheibe zum Abdfeckert der 
Luftblasen vorzusehen, erh6ht dies die Kosten und . vergrfcfiert die 
Probleme (z. B. Ausrichten des FuBteils und der undurchsichtigen 
Abdeckung. oder alternativ Aufbringen der undurchsichtigen Abdek- 
kung nach dem Befestigen des Spiegelfufies) hinsichtlich des An- 
bripges des Rtickspiegels. Das Vorhandensein der. Luftblasen kann 
ferner das sichere Ankleben des Fuflteils an der ' Windschutzschei- 
be wesentlich beeintrachtigen. 

In der Anf angsphase der Herstellung eines Autos bef indet sich 
eine Windschutzscheibe typischerweise in einer abgedichteten Um- 
gebung (z. B. einem Autoklav) und ist hohen Drticken und Tempera- 
turen ausgesetzt. AuBerdem bestehen die meisten Aut&windschutZ- 
scheiben aus einer inneren und einer aufieren Schicht s'owie einer 
Polymerschicht zwischen der inneren und der Merea Schicht. 
Wahrend. die Windschutzscheibe hohen Drticken und Temperaturen 
ausgesetzt ist, wird diese Polymerschicht geschmolzen und. wird 
optisch transparent. Die geschrnolzene Polymerschicht ist eine 
Sicherheitsschicht zum. Festhalten von . Teilen der Windschutz- 
scheibe, wenn diese zerbrochen ist. Ein Nebeneffekt des Auto- 
klavs ist das gleichzeitige Ausharten des warmeaktivierten Kle- 



bers und Befestigen des Fufiteils an der Windschutzscheibe sowie 
das Austreiben eingeschlossener Luf tblasen zum Ankleben des Fu3- 
teils an der Windschutzscheibe. Die Windschutzscheibe kann dann 
mit dem Spiegelfufi in das Fahrzeug eingebaut werden. 

Es ist jedoch manchmal erf orderlich, eine Windschutzscheibe oder 
einen Spiegelfufi in einem Fahrzeug zu ersetzen. Wie oben gesagt, 
erfordern die meisten herkontmlichen Klebesysteme das Aufbringen 
von Warme und Druck wahrend des AushSrtens des Klebers. Das kann 
an Orten auflerhalb der Fertigunganlagen etwas schwierig sein, 
und es ist nicht .wQnschenswert, einen Bestand an . Windschutz- 
scheiben mit bereits befestigen. Spiegel ftiiien in den Fertigungs- 
anlagen vorzuhalten. Das Vorbefestigen von Spiegelf liflen ist urn 
so inef f izienter, als es eine Vielzahl von SpiegelfuB-»-Designs 
ftir verschiedene Fahrzeuge gibt. Es ware such yorzuziehen, dafi 
der Spiegelfufi mit einer. manuell betatigbaren Vorrichtung innen 
an der Windschutzscheibe befestigbar ist, wahrend die Wind- 
schutzscheibe in das Fahrzeug eingebaut wird, statt die gesamte 
Windschutzscheibe auszubauen, urn sie in einen Autoklav zu pla- 
zieren. Das Anbringen des Spiegelf ulies bei in das Fahrzeug ein- 
gebauter Windschutzscheibe wird jedoch etwas durch die normale 
Befestigungsstelle des Spiegelfufies erschwert, welche es , erf or- 
derlich macht/ dafi das Anbringen in einer. teilweise invertierten 
Position erfolgt. 

In EP-A-0 358 768 ist ein Verfahren zum Anbringen der Basis 
eines Spiegels an einer Glasoberf lache beschrieben. Bine Schicht 
warmehartbaren Klebers in Form eines Films -oder .einer Lage wird 
auf die Basis des Spiegels auf gebracht Die Spiegelbasis wird, 
dann an dei; Glasoberf lache angebracht, und beide werden zum Aus- 
harten des Klebers in einen Autoklav plaziert. 

In EP-A-0 529 806 wird ein Verfahren zum. Befestigen eines Gegen- 
standes aiuf -einer Oberfiache beschrieben; Ein druckempf indlicher 
Kleber wird auf den Gegenstand aufgetragen, und der Gegenstand 





wird in einer auf der Oberf lache . plazierten Vorrichtung befe-=- 
stigt, wobei ein abgedichteter Raum entsteht- Dann wird ein Va- 
kuum an den abgedichteten Raum angelegt; dadurch wird eine RUck- 
platte der Vorrichtung gegen die Oberf lache gepreflt, wodurch der 
Gegenstand auf die Oberflache gedrtickt und- in der entsprechenden 
Position montiert wird. 

Es ist die Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren und eine Vor- 
richtung zum Ankleben eines Objektes an einer Glasbberf l^che 
mittels wSrmeaktivierten Kleb'ers zu schaf fen, * welche Schnell und 
effizient zur Herstellung- einer. dauerhaften Verbindung zwischen 
dem Gegenstand und der Oberflache angewandt werden. konnen. 

Diese Aufgabe wird mit dem Verfahren .naCh Anspruch 1 und der 
Vorrichtung nach Ansprttchen 6 und 15 gelttst. Die Unteransprtlche. 
beziehen sich auf bevorzugte Ausfflhrungsformen. 

Mit der vorliegenden Erfindung werden ein Verfahren und eine 
Vorrichtung zur Befestigung eines Gegenstandes an einer Gias- 
oberf lache, z. B.* eines SpiegelfufleS ntit einem warmeaktivierten 
Kleber an • der Windschutzscheibe eines Fahrzeuges, geschaffen. 
Das Verfahren umf afit das Umgeben des Spiegelf uBes mit einem ah- 
gedichteten Raum und das Reduzieren des Drucks in dem Raum. Die 
Druckreduzierung exleichtert das Entweichen der zwischen dem 
warmeaktivierten Kleber und der Glasoberflache eingeschlossenen 
Luft. Die Druckreduzierung sorgt ferner daftir, daB ein. Bereich 
der Vorrichtung der vorliegenden . Erf indung mit dem .Fufiteil' in 
Kontakt kommt und Druck auf dasselbe austtbt . Es sind Mittel zum- 
Erwarroen des SpiegelfuBes wahrend der Druckaufbringung .vorgese-r 
hen, damit der Kleber aushSrtet und das Fufiteil mit der Wiftd- 
schutzscheibe verbunden wird. Es k&nnen ferner . Mittel zum Aus- 
richten der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung mit dem auf 
der Glasoberf lache befindlichen Gegenstand vorgesehen sein, Eine." 
Steuervorrichtung kann ebenfalls zur. automatischen Steuerung von 



Bereichen' der oder samtlichen Operationen der Vorrichtung der 
vorliegenden Erfindung vorgesehen sein* 

In einer . Ausfiihrungf orm- umfaflt das Verfahren zurn Ankleben eines 
Gegenstandes mit einer warmeaktivierten Klebeschicht an einer 
Glasoberflache folgende Schritter (a) Positionierung der warme- 
aktivierten Schicht des an die Glasoberf lache angrenzenden Ge- 
genstandes; (b) Umgeben des Gegenstandes mit einera abgedichteten 
Raum nach Durchftihxung von Schritt (a); <c) mindestens teilweise- 
Evakuierung des abgedichteten Raums. um - den Gegenstand nach 
Durchftthrung von Schritt . (b) zwecks Entf ernung eingeschlossener 
Luftblasen. zwischen der Glasoberflache und dem Gegenstand; (d) 
Erwarmung. des warmeaktivierten Klebers zurn Ankleben des Gegen- 
standes an der Glasoberflache; (e) Aufbringen einer Kraft auf 
die Klebefiache zwecks Vereinf achung des Anklebens des Gegen- 
standes an der Glasoberflache. 

Eine Ausftihrungsform der -Vorrichtung der vorliegenden Erfindung 
weist eine Vorrichtung zurn Ankeben eines Gegenstandes mit einer- 
warmeaktivierten Schicht an einer Glasoberflache anf, mit: (a) 
einer Kammer, • die einen Hohlraum und .eine mit diesem in Verbin- 
dung stehenden Of fnung. auf weist, und die zur Aufnahme ,des Gegen- . 
standes bei Anordnung von dessen warmeaktivierter Schicht auf 
der Glasoberflache angepafct 1st; (b) einer Dichtung zur Abdich- 
tung urn die Of fnung- der Kammer, .wenn diese iiber den Gegenstand 
auf der Glasoberflache plaziert wird; (c) einer- Pumpe zur Druck- 
reduzierung innerhalb des Hohlraums, wenn die Kammer. gegen* die 
Glasoberflache abgedichtet ist zwecks Entfernens eingeschlosser 
ner Luftblasen zwischen der warmeaktivierten • Schicht des Gegen- 
standes und der Glasoberflache; (d) einer Heizvorrichtung inner- 
halb des Hohlraums zur Erwarmung der warmeaktivierten Klebe- 
schicht auf eine fur : das Ankleben des Gegenstandes an - der Glas— ■ 
oberfiache ausreichende. Temperatur und (e) \einem Plattenelement- 
in dem Hohlraum zurn Anliegen an dem Gegenstand. zwecks Auf- 
bringens einer Kraft auf den Gegenstand, wobei • die warmeakti- 



vierte Klebeschicht zura Ankleben . des Gegenstandes an der Ober- 
flache erwarmt wird. 



Eine weitere Vorrichtung gemafi der Erfindung ist in Anspruch 15 
beschrieben. Auf Weiterentwicklungen der Anspriiche 1, 6 und 15 
wird in den Unteransprtlchen Bezug genommen. 

Mehrere Ausfuhrungsformen der vorliegenden Erfindung werden mit 
Bezug auf die nachstehend aufgefUhrten Zeichnungen erlSutert, 
wobei gleiche Strukturen mit gleichen Bezugszeicheri in den ver- 
schiedenen Ansichten versehen sind. 

Es zeigen: 



Fig* 1 eine perspektivische Ansicht einer Fahrzeug-Windschutz- 
scheibe mit einem darauf befestigen Rtickspiegel; : 

Fig. 1A einen seitlichen Querschnitt entlang der Ebene 1A-1A 
der Fahrzeug-Windschutzscheibe und des Rticksp'iegels aus 
Fig. 1, einschliefilich einer FuBteilanordnung; 

Fig. 2A eine Draufsicht der Fuflteilanordnung aus Fig. 1A; ' 

Fig, 2B einen Querschnitt entlang der Ebene 2B-2B der FuBteil- 
anordnung. aus Fig.. 2A; 

Fig. 3 einen seitlichen Querschnitt einet ersteh Ausfiihrungs- 
form der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung in ei- 
ner ersten Position; 

Fig. 4 A einen seitlichen Querschnitt der ersten Ausftihrungsform 
der Vorrichtung- der vorliegenden Erfindung aus Fig, 3 
in einer zweiten Position; .-• 



Fig. 4AA einen vergr6Aerten Teil-Querschnitt einer alternative!! 

Ausfuhrungsform der Membran der vorliegenden Erfindung; 

Fig. 4B einen seitlichen Querschnitt der ersten Ausf lihrungsform 
der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung aus Fig. 3 
in einer alternativen zweiten Position; 



Fig. 5 einen seitlichen Querschnitt einer ersten Ausf iihrungs- 
form der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung aus 
Fign. 3 und 4A oder 4B in einer dritten Position; • 

Fig. 6 eine schematische Darstellung der Steueranordnung der 
vorliegenden Erfindung ftir die erste Ausfiihrungsf orm 
aus Fign. 3-5; 

Fig. 7 einen seitlichen Querschnitt einer zweiten Ausftihrungs- 
. form der Vorrichtung. der vorliegenden Erfindung. in 
einer ersten Position mit einer schematischen Darstel- 
lung einer Steueranordnung; 

Fig. 7A einen seitlichen Querschnitt einer alternativen zweiten 
Ausfuhrungsform der Vorrichtung der vorliegenden Erfin- 
dung in einer ersten Position, wobei die Plattenanord-^ 
nung an der Kammer der Vorrichtung angebracht ist; 

Fig. 8 einen seitlichen Querschnitt der zweiten Ausftthrungs- 
form der Vorrichtung dex vorliegenden Erfindung aus 
Fig. 7. in 'einer zweiten Position; und 

Fig. 9 eine Draufsicht eines Positionierelementes fttr den Ein- 
satz mit der Vorrichtung der vorliegenden Erfindung i 



Fign. 1 und 2 zeigen eine Glasoberf lache 10, die in • der. darge- 
stellten • Aus ftihrung-s form der Erfindung (wie frier, festgelegt) 
eine Fahrzeug-Windschutzscheit>e mit einer Aufienflache 14 und 



einer Innenfiache 12 ist. .Ein Riickspiegel 16 ist fiber einen 
Schaft 18 unci Halter (manchmal als "Schildkrbte" bezeichnet) 20 
an der Innenfiache 12 der Windschutzscheibe befestigt. Der Rtick- 
spiegels wird nicht direkt an der Windschutzscheibe angebracht-, 
sondern es wird vielmehr die Fufiteilanordnung 22 daran befe- 
stigt, welche so ausgelegt ist, dafi sie losbar an dem Spiegel in 
einer auf dem Gebiet bekannten Weise angreift, Natiirlich ist es 
of fensichtlich, dafi die vorliegende Erfindung ftir das Ankleben 
jedes gewtinschten Gegenstandes an einer Glasoberf lache, wie 
z. B. einer Fahrzeug-Windschutzscheibe, angewandt werden kann. 
Solche alternativen Gegenst&nde urafassen, sind aber nicht be- 
schr^nkt auf, dekorative 'Aufkleber, Lautsprecher, Haken, Schar- 
niere sowie Fenster- und TQrteile. Riickspiegel sind hier nur zur 
Veranschaulichung beschrieben. 

Die Fufiteilanordnung 22 (wie in Fign. 2A und'2B dargestellt) 
weist das Fufiteil 24 mit einer OberflSche 26 und einer Unterfla- 
che 28 sowie gegenUberliegenden Seitenkanten . 32, 34 auf. Jede 
Seitenkante 32, 34 ist in einem Winkel a in Bezug auf eine im 
wesentlichen parallel zur Gberfiache 26 und Unterfiache 28 durch 
den Fufi- verlaiif endeh Ebene geneigt zwecks Zusammenwirke'ns mit 
konischen oder geneigten (nicht gezeigten) OberflSchen auf dem 
Halter 20. Ferner ist ein Angreifmerkmal 36 auf der Oberflache 
26 ziim Zusammenwirken mit einem (nicht gezbigt^h) 1 entsprechenden 
Merkmal des Halters 20' ausgebildet . Das ' in Fign, *2A und- 2B dar- 
gestellte Fufiteil dient nur der Veranschaulichung, und* es iit 
of fensichtlich, dafi viele unterschiedliche Fufiteil-Designs ent- 
wickelt worden sind. Das dargestellte fufiteil ist : unter dem Han- 
delsnaraen GM #S-3823 bei SSI Technology, Inc. aus Janesville; 
Wisconsin, erhaltlich. Dieses Fufiteil iist das auf dem' ndrdameri- 
kansicben Automobilsektor am haufigsten verwendete Fufiteil-. 'An-; 
dere handelsObliche SpiegelfUfie sind die folgenden, nicht exklu- 
siveh Telle: S-3756; S-3B32; S-3823 und S-2525, alle erhaltlich 
bei SSI Technology, Inc. aus Janesville, Wisconsin. Die ■ vorlie- 
gende Erfindung kann an jedes verftlgbare FuBteil-Design angepafit 



werden und ist nicht auf das hier dargestellte und beschriebehe 
beschr&nkt. 

Eine Klebeschicht Oder ein Klebeband 38 weist gegenttberliegende 
Oberflachen 40 und 42 auf, wobei die Oberflache 40 in Klebekon- 
takt mit der Unterflache 28 des FuBteils steht- Generell hat 
sich herausgestellt, dafi beim Ankleben des Fufiteils an der Glas- 
oberfiache mit herk6mmlichen druckempfindlichen Klebern die Kle- 
befestigkeit nicht ausreicht, das Gewicht des Ruckspiegels wah- 
rend des Gebrauchs zu tragen, warmeaktivierte Klebebander haben 
sich jedoch als fur. diese Anwendung geeignet herausgestellt. Im 
Rahmen der Efindung umfassen die Begriffe "wSrmeaktivierter Kle- 
ber" und "warmeaktiviertes Band" nicht klebrige Kleber und Ban- 
der , die nach dem Erwarmen weich werden und bindeir ' und dabei 
thermoplastisch bleiben,.: sowie kiebrige oder nicht klebrige Kle- 
ber und Bander, die nach dem Erwarmen in einen thermof ixierten 
Zustand ausharten. Der Begriff "Band" umfaBt auch die Begriffe 
"Film" und "Lage". 

WMrmeaktivierte Kleber werden vorzugsweise als Lage oder Kle- 
berubertragungsband geliefert. Sinnvolle Arten von Klebern utn*- 
fassen, sind aber nicht beschrankt auf; Polyacetalharze, wie 
z. B * Poly(vinylbutyral) > Epoxidharze, . Silikone, Acrylharze, 
Urethane, Silikonacrylate, Urethanacrylate und Epoxidharzakryla- 
te. HandelsUbliche Filme umf as sen -Band #9214, erhaltlich bei 
Minnesota Mining & Manufacturing Co., Silikonf ilmkleber von Dow 
Corning und Poly (vinylbutyral) filme, erhaltlich. bei Monsanto 
Company unter dem Handelsnamen SAFLEX. Vorzugsweise ist der Kle- 
ber auch bei Raumtemperatur klebrig oder druckempf indlich, ■ so 
dali das FuJiteil vo.r der Warmebindung vo'rtkbergehend in der ge- 
wUnschten teilinvertderten Position gehalten werden kann. 

Wenn das Klebeband- bei Raumtemperatur .klebrig ist, weist das 
Band vorzugsweise einen (nicht gezeigten) Abziehstreifen auf, 
der den Kleber vor Staub und anderen Verunreinigungen schiitzt. 



In der bevorzugten Ausftihrungs form der Erf indung* handelt es sich 
bei dem warmeaktivierten Klebeband urn das Band #9214.. 

Es ist of fensichtlich, dafi es bei einigen Anwendungen nicht er- 
forderlich ist, dali der wSrmeaktivierte Kleber bei - Raumtempera- 
tur klebrig ist. So bleibt z. B. die Klebeschicht normalerweise 
wahrend des Aushartungsprozesses an ihrem Platz, wenn das Fufi- 
teil oder ein anderer Gegenstand auf die Oberseite einer hori- 
zontalen, ebenen Glasplatte geklebt- werden soll.Ferner kann das' 
Gewicht des Fufiteils selbst genug Kraft 2um Beenden des Aushar-* 
tungsprozesses auf die Klebeschicht aufbringen, so dafi keine 
Kraft von aufien aufgebracht zu werden braucht. 

Zum dauerhaften Befestigen des Fufiteils 24 an der Windschiitz- 
scheibe mittels des Klebebands 38 mufi das Band auf eine ge- 
wunschte Temperatur erwarmt werden, und 1 es wird* ein ausreichen- 
der Druck aufgebracht - alles tiber einen Mindestzeitraum da- 
mit der Kleber aushartet. Aufierdem ist es wiinschenswert, ■ Luffc- 
blasen, die zwischen dem Klebeband 38 und der Innenfiache der 
Windschutzscheibe eingeschlossen sind, zu eritf ernen, wie bereits 
oben gesagt worden ist.. 

Eine Ausftihrungs form 50 der Vorrichtung der vorliegenden Erf in- 
dung ist in Fign. 3 — 5 dargestellt. Die Vorrichtung. 50 umfafit 
eine Katmuer 52 mit einem ersten Kammerteil 54 mit einem ge^ 
schlossenen Ende. 56 und einem offenen Ende. 58, das mit einem 
Hohlraum 60 im ersten Kammerteil in ' Verbindung steht. Ein datnit 
zusammenwirkender zweiter Kammerteil 62 waist ein erstes offeries 
Ende 64 und ein zweites bffenens Ende 66 . sowie eineh Hohlraum 68 
auf, der sowohl mit dem ersten als auch mit dem zweiten offeneh 
Ende des zweiten- Kammerteils.- in Verbindung steht.< 

Die Kammer und das erste sowie das zweite Kammerteil kfcnnen . aus 
jedem beliebigen Material gefeftigt sein, das" f est: genug ist, urn 
Innendruck- und Temperaturschwankungen standzuhalten, wie weiter 



unten eriautert wird, das jedoch das Gewicht der Vorrichtung zur 
einfacheren manuellen Handhabung derselben minimiert. Die Kammer 
kann z. B. zur Gewichtsminimierung aus einem metallischen Mate- 
rial, z. B, Aluminium, gefertigt sein. Der erste und der zweite 
Karamerteil kann in geeigneter Weise gefertigt sein, z. B. durch 
Schleudergiefien, Bearbeiten oder Extrudieren. Alternativ kann 
die Kammer aus geformten oder bearbeiteten Polymermaterialien 
gebildet sein, die aus folgender, nicht exklusiver Aufzahlung 
ausgewahlt sein kGnnen: Nylon, Styrol, Acrylnitril-Butadien- 
Styrol (ABS), Acetal (z. B, Delrin™ erhaltlich bei E. I. DuPont 
Demours Inc . ) • 

Es sind Mittel zur Abdichtung der Vorrichtung 50 auf der Glas- 
oberflache 12 vorgesehen. In der dargestellten . Ausftihrungsf orm 
umfassen die Dichtungsmittel eine ringf&rmige Lippendichtung 70 , 
die urn das zweite offene Ende 66 des zweiten Kammerteils befe- 
stigt und. nach unten hangend angeordnet ist und sich nach aufien 
erweitert. Die folgende Aufzahlung ist eine nicht exklusive Auf^ 
zahlung von Materialien, die f ttr die Fertigung der . Lippendich- > 
tung 70 verwendet werden kSnnen: . Neopren, Polyurethan, Ethylene 
Propylen-Dien-Monbraer-Gummi (EPDM) , Silikongummi und Naturkau- 
tschuk. 

Eine Membran 76 ist aus einem elastischen, f liissigkeitsdichten 
Material gefertigt.. Die folgende Auf zahlang ist eine. nicht ex- 
clusive. Aufzahlung von Materialien, die ftir die Fertigung der 
Membran verwendete werden kSnnen: Ethylen-Propylen-Dien-Monomer-- 
Gummi (EPDM), Ne.opren, Polyurethan, Silikongummi und Naturkau-' 
tschuk. Die Membran- 76 ist zwecks Abdichtung zwischen den Hohl- 
raumen 60 und 68 zwischen dem offenen Ende 58. des ers ten Kammer- 
teils 54 und dem ersten. offenen Ende 64 des zweiten . Kammerteils 
angeordnet. Es sind geeignete Mittel zum Zusammenftlgen des er- 
sten und des zweiten Kammerteils vorgesehen, wie in Fign. 3 - 5 
dargestellt, so dafl die Membran 76 die Hohlraume 60 und 68 in 
der Kammer 52 abdichtet und voneiriander trennt. So kfcnnen sich 



z. B. mehrere radial voneinander beabstandete, axial verlaufende 
Schrauben 78 in einera konzentrischen Ring durch die (nicht ge- 
zeigten) Offnungen Ober die LSnge des ersten Kammerteils, durch 
ausgerichete, an den Uinfang der Membran angrenzende Ldcher er- 
strecken und mit ausgerichteten Gewindelfcchern im zweiten Kam- 
merteil um das erste offene Ende desselben zusammenwirken. 

Es sind Mittel zum Aufbringen von warme und Druck auf die Klebe- 
schicht zum Ausharten des Klebers vorgesehen, obwohl es nicht 
erforderlich ist; Warme und Druck gleichzeitig ' zum Beehden des 
ApshSrtvorgangs auf zubringen. In der dargestellten Ausf iihrungs- 
form weisen die warme- . und druckaufbringenden Mittel die Plat- 
tenanordnung 90 auf. Die Plattenanordnung * umf aflt die Platte 92 
mit der Kontaktf lache 94. Die Platte 92 wird mit geeigrieten Mit- 
teln, wie z. B. (nicht gezeigten) Schrauben, auf das Plattenhal- 
teelement (auch Heizkern genannt) 96 montiert. -Die Kontaktf lache' 
94 ist vorzugsweise an die Ausnehmungen "und Vorsprtingen des FuB-* 
teils anpafibar, auf das sie. zwecks GewShrleistung eines engen 
Kontaktes und Erleichterung der Warmelibertxagung von der Platte 
auf die FuBteilanordnung aufgebracht ist. Die Platte 92 mufl da-' 
her dick genug sein, um sich den positiven -und neg'ativen Ober- 
flachenabweichungen iri der Oberf lache des FuBteils zupassen. So- 
mit ktinnen unterschiedliche Platten auf dem Plattenhalteelement 
zur Aufnahme verschiedener FuBteilkonfiguratidnen montiert 'sein. 
Alternativ kann die Platte dauerhaft mit dem Plattenhalteelement 
96 Oder der zur Verwendung mit einem- speziellen FuBteil-Design 
bestimmten Vorrichtung verbunden oder einstttckig mit demsel- 
ben/derselben ausgebildet sein. 

Das Befestigungselement 98. ist mit dem Plattenhalteelement 96 
verbunden. Ein Paar ausgerichteter Hefestiguhgsacheiben 100 und 
102 befindet sich auf jeder Seite der Membran 76. Die Platte 92 
kanh z. B. mittels Schraube 104, die durch die ausgerichteten 
Offnungen 106* und 106 in den Befestigung^scheiben .100 und 102 
veriauft, an der Membran 76 befestigt sein und mit -einem Gewin- 



deloch 110 im Befestigungselement 98 zusammenwirken. Das gegen- 
Uberliegende Ende des . Bef estigungselementes 98 kann einen Gewin- 
dezapfen 111 aufweisen f der mit einem Gewindeloch in der Befe- 
stigungsscheibe zusammenwirkt . In der dargestellten Anordnung 
kann die Plattenanordnung axial in entgegengesetzte Richtungen 
112 und 114 bewegt werden, wobei sie von der Membran 76 flexibel 
gehalten wird. 

Die Klebeschicht kann beliebig mittels Leitung, Konvektion oder 
Strahlung von warmeenergie Oder einer Kombination dieser Prozes- 
se erwarmt werden. Die- Heizmittel in der dargestellten Ausftih- 
rungsform umfassen Mittel zum. Erwarmen der Platte, so daB die 
warme von der Platte (iber die Kontaktf lache 94 tibertragen (ge- 
leitet) werden kann, wenn die Platte mit dem FuBteil 22 in Kon- 
takt gebracht wird, und spmit mittels Leitung iiber das FuBteil 
auf die Klebeschicht tibertragen werden kann. Mindestens eine 
Heizvorrichtung 116 steht .in Warmekontakt mit der Platte f und 
die Heizvorrichung wird vorzugsweise in eirien Durchgang 118 des 
Plattenhalteelementes 96 eingesetzt. Die Heizvorrichtung ist zur 
Warmeerzeugung vorzugsweise tiber eine Leitung 120 ■ elektrisch mit 
einer {nicht gezeigten, aber vorzugsweise aufierhalb der Kararaer 
52 angeordneten) elektrischen Energiequelle verbunden. Obwohl 
nur eine Heizvorrichtung dargestellt ist, * kdnnen zwei oder mehr 
Heizvor richtungen verwendet werden und deshalb vorzuziehen sein, 
weil mehrere warmequellen die. WSrme in dem . Plattenhalteelement 
und der Platte verteilen. Die Platte und . das- Plattenhalte- 
element. sind zur Erleichterung der warraetibertragung von dem- 
Plattenhalteelement und der Platte auf die Fuflteilanordnung aus 
warmeleitendem Material gefertigt. Ein warmeleitendes Material 
ist Aluminium (z. B. Gtite &061-T6) , das vom Gewicht her relativ 
leicht ist; Gold und .Silber haben exzellente Warmelibertragungs- 
eigenschaf ten, sind jedoch relativ schwer und teueir. 

Vorzugsweise ist das Befestigungselement 98 .derart . ausgebildet.,, 
daB es warmeisolierend ist und den tibrigen Teil der Vorrichtung 



gegen die hehere Temper a tur der Platte .und des Plattenhalteele- 
mentes schutzt; Die folgende AufzShlung ist eine nicht exklusive 
Aufzahlung warmeisolierender Materialien, die ftlr die Fertigung 
des Befestigungselementes verwendet werden kttnnen: Keramik, As- 
best r Silikongummi Oder Glas. 

Eine Vakuumpumpe 130 ist vorgesehen und mittels einer Vakuumlei- 
tung 132 tiber eine Offnung 136 mit einem Hohlraum 60 des ersten 
Kammexteils 54 und unabhangig mittels einer Vakuumleitung 134 
Qber eine Offnung 138 mit einem Hohlraum 68 des zweiten Kanimer-* 
teils 62 verbunden, Ober einen Druckknopf 158 wird ein Vakuum- 
ventil 144 betatigt, das das Entferneh von Luft aus den Hohlrau- 
men 60 und 68 Ober die Vakuumleitungen 132 bzw. 134 einzeln 
steuert. Ein Regler 140 und ein Rttckschlagventil 142 sind in der 
Vakuumleitung 132 zwischen der Vakuumpumpe 130 und dem Hohlraum 
60 des ersten Karamerteils 54 angeordnet. Das. Vakuumventil 144 
ist mit beiden Vakuumleitungen 132 und 13.4. verbunden und zwi- 
schen einer in Fig- 6 dargestellten ersten off enen Position zum 
Erzeugen von atmospharischem Druck im. Hohlraum 60 aufier Eingriff 
mit der Vakuumleitung 132, und einer .zweiten geschlossenen Posi- 
tion in Eingriff mit der Vakuumleitung 132 verscjhiebbar . ; 

In einer Ausftihrungsform des. Verfahrens gemafl • der vorliegenden 
Erfindung ist eine Fuliteilanordnung 22 an einer gewttnschten 
Stelle auf der Windschutzschei.be positioniert und vortibergehend 
durch die bei Raumtemperatur eintretende Klebrigkeit der Kleber- 
schicht 38 befestigt. Die Bef estigungsvotrichtung 50 wird . (vor- 
zugsweise manuell) tiber der Fuflteilanbrdnung positioniert, wobei 
die Lippendichtung 70 mit der Windschutzscheibe und der zum 
Hohlraum 68 weisenden Fuflteilanordnung in Kontakt steht. Die Va-. 
kuumpurape 130 wird betatigt (z. B. manuell •: mittels Druckknopf 
158), und das Vakuumventil 144 wird in. die zweite Position ver- 
schoben, so dafi Luft teilweise .aus dem Hohlraum 60 des ersten 
Kammerteils tiber Offnung 136 und Leitung 132 evakuiert wird. 
Dies ftihrt dazu, daB sich die Merabran 7 6 durchbiegt und die 




Plattenanordnung in Richtung 112 von der Fufiteilanordnung Wegbe- 
wegt, wie in Fig. 4A dargestellt. Dies kann far das weitere Zu- 
ruckziehen der erwarmten Platte von der Offnung 66 aus Sicher- 
heitsgrunden wiinschenswert sein, besonders wenn die Vorrichtung 
haufig benutzt wird. 

Alternativ kann die Membran mit einem tassenf&rmigen Bereich ge- 
fertigt (z. B. geformt) werden, so dafi sie in entspannter Posi- 
tion die in Fig. 4A gezeigte Position ohne Evakuierung von Luft 
aus dem Hohlraum 60 einnimmt. In einer in Fig: 4AA dargestellten 
alternatives ahnlichen . Aus ftihrungs form ist an dex Merabrfcn* ein 
sie mit- der Kammer verbindender welienfdrmig verlaufender Teil 
angeformt. 

Als nachs.tes wird das. Vakuumventil in die in Fig.. 6. dargestellte 
offene Position verschoben, so dafi Luft mit atmosphfirischem 
Druck in den Hohlraum- 60 eirigebracht wird, wahrend der Hohlraum 
68 . teilweise evakuiert bleibt. Dadurch dient die Lippe 70 zur 
Abdichtung gegen die Innenflache 12 der Windschutzscheibe 10* 
Aufgrund dieser . relativen Druckdif ferenz zwischen Hohlraum • 60 
und Hohlraum 68 biegt sich die Membran - 76 in Richtung 114 dUrch, 
bis die KontaktfiSche 94 der* Platte 92 -auf die. Oberf lache 26 des 
FuAteils 22 auftrifft. Die Druckdif ferenz sorgt. fiir eine Druck- 
auf bringung auf die Fuflteilanordnung durch die Platte . Wie be- 
reits oben gesagt, dient das teilweise Vakuum auch zum Entfernen 
von zwischen dem Klebeband 26 und der Windschutzscheibe einge- 
schlossenen. Luftblasen. Es versteht sich jedoch, dafi es norma- 
lerweise wtinschenswert 1st, dafttr zu sorgen,* daB zwischen der 
Klebeschicht 38 und der Windschutzscheibe eingeschlossene Luft* 
blasen durch teilweises Evakuieren des Hohlraums 68 vbr der 
Druckaufbringung auf das Fufiteil durch die Platte zu entfernen; 
Die Druckaufbringung durch die .Platte kann das Austreten der 
Luftblasen verz&gern oder verhindern. 
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Die Heizvorrichtung wird fiir einen. ausreichend langen Zeitraum 
entweder vor oder nach dem Kontakt zwischen Platte und Fuflteil 
aktiviert. Die Plattentemperatur wird erhfcht, so dafl die Warme 
von der Platte tiber das Fufiteil auf das Klebeband 38 ttbertragen 
wird. Das Klebeband hartet aus und verbindet das Fu&teil mit der 
Windschutzscheibe. Die . Heizvorrichtung und die Vakuumpumpe wer- 
den ttber ausgewShlte (aber nicht .notwendigerweise die gleichen) 
Zeitraume betatigt, bis eine wirksame Verbindung des FuBteils 
mit der Windschutzscheibe * erreieht worden ist. Die Vakuumpumpe 
kann dann abges.chaltet und das Vakuumventil geschlossen werden, 
Wenn dann atmospharischer Druck in dem Hohlraum . 68 im ersten 
Karamerteil erzeugt wird, kann die Vorrichtung leicht von der 
Windschutzscheibe abgenommen . werden. Die Heizvorrichtung kann 
entweder vor oder nach dem Abnehmen der . Vorrichtung von der 
Windschutzscheibe abgeschaltet werden. 

Eine weitere. Ausftihrungsform des Verfahrens der vorliegenden Er- 
findung ist in Pig, 4B dargestellt, bei der die Vakuumpumpe die 
Hohlraume 60 und 68 gleichermaflen evakuiert, so daB die Membran 
stationar bleibt, aber die Lippendichtung 70 wie gezeigt an der 
Windschutzscheibe befestigt wird. Die Druckreaktion des . Hohl- 
raums 60 kann reduziert werden (uber das Vakuumventil),. damit 
sich die Platte in Richtung 114 bewegt, so dafl sie die FuBteil- 
anordnung berUhrt und so funktioniert, wie hierin beschrieben. 

Obwohl der Betrieb der Heizvorrichtung und der Vakuumpumpe in 
der bevorzugten Ausftthrungsform der Erfindung manuell gesteuert 
werden kann, ist eine (gezeigte). Steueranordnung 150 fttr automa- 
tische Regelung der Zeit, Dauer und H&he vorgesehen. Die Steuer^ 
anordnung weist einen Zeitgeber 148 auf, der die Zeit und Dauer* 
yon Heizvorrichtung J16, Vakuumpumpe 130 mid Vakuumventil 144 
steuert, und die elektrische Leistung wird vom Temperaturregeler 
152 geregelt. Eine Tempera turftihleinrichtung 154, wie z . B. ein 
Thermoelement, ist auf dem Plattenhalteelement montiert, steht 
auch in warmekontakt mit der Platte und ist Uber die Leituftgen.- 



156 mit dem Temperaturregler 152 verbunden, wodurch ermtfglicht' 
wird, daB die elektrische Energie zur Heizvorrichtung und folg- 
lich die Temperatur der Heizvorrichtung derart eingestellt wird, 
dafi eine gewlinschte Temperatur in der Platte erreicht wird. Der 
Druckknopf 158 steuert auch ■ die Aktivierung und Deaktivierung 
der Vakuumpumpe. 96. Der Druckknopf 158 kann zur Aktivierung ei- 
nes vorprogrammierten Ablaufs vom Zeitgeber vorgesehen sein, wo- 
bei die Leuchtdiodeneinheit 160 gemSB der vorliegenden Erfindung 
eine Sichtanzeige der abgelaufenen (oder verbleibenden) Zeit er- 
zeugt. Es ist wichtig, daB die Vakuumpumpe nicht automatisch am 
Ende des Ausharteprozesses abgeschaltet wird, wenn die Vorrich- 
tung in invertierter Position verwendet wird, wie z, B. im Zu- 
sammenhang mit einer Windschutzscheibe. Andernfalls wiirde die 
Vorrichtung von der Windschutzscheibe fallen. Eine manuelle In- 
tervention (z. B. Driicken des. Druckknopf es 158 zum Deaktivieren 
der Vakuumpumpe) .sollte erforderlich sein. Die Steueranordnung 
ist vorzugsweise. zwecks Minimierung dfes Gewichtes, das gehahd-' 
habt oder von der Windschutzscheibe getragen werden mufJ, von der 
Kammer und der Plattenanordnung getrennt positioniert. Die 
Steueranordnung ist iiber .die elektrischen Leitungen und die Va- 
kuumleitungen' flexibel mit der Kammer und' der Plattenanordnung 
verbunden. 

Fign. 7 und 8 zeigen eine alternative Ausf Uhrungsform 180 der 
vorliegenden Erfindung, bei der eine unitSre Kammer 182 mit ei- 
nem darin befindlichen Hohlraum 184 und einer mit dem Hohlraum 
in Verbindung stehenden Offnung 18 6 vorgesehen ist. - Eine Plat- 
tenanordnung 188, die eine Platte 190 mit einer Kbntaktf lache 
192 ' aufweist, ist im Hohlraum 184 montiert und am Befestigungs- 
element 194 , das vorzugsweise ein Warmeisolator ist, z. B. in 
der mit Bezug auf Fign. 3-5 beschriebenen Weise befestigt. In 
dieser AusfUhrungsf orm ist eine Platte dargestellt, die ftir die 
Anwendung mit einem speziellen Fufiteil vorgesehen - ist, es ist - 
jedoch of f ensichtlich, dafi - wie in der in Fign. 3^5 darge- 
stellten Ausf Uhrungsform - ein Plattenhalteelement und aus- 



tauschbare Platten verwendet werden k6nnen. Ein Faltenbalg 200 
ist urn das offene End<* 186 der Kammer 182 mit geeigneten Mitteln 
befestigt, kann jedoch der Einfachheit halber mit einem druck- 
empfindlichen Klebeband an der Kammer befestigt und abgedichtet 
werden. Ein handelsUbliches Band, das zum Befestigen des Falten- 
balges an der Kammer verwendet werden kann, ist das bei Minneso- 
ta Mining and Manufacturing Company aus -St. Paul, Minnesota, er- 
haltliche elektrische Band mit dem Handelsnamen 3M. Der Falten- 
balg wird in eine entspannte Position vorgespannt, wodurch die 
Platte 190 • vom Fufiteil beabstandet wird, wenn- die Vorrichtung 
180 tlber eine Fufiteilanordnung 20 plaziert wird. Der Faltenbalg 
200 kann aus einem metallischen Material oder einem elastisehen 
Polymermaterial (welches .maglicherweise verstSxkt werden muB, 
damit es den wShrend des Gebrauchs auf tretenden Druckschwankun- 
gen standh^lten kann) gefertigt sein. Eine Dichtung 202, ahnlich 
der Lippendichtung 70, ist am distalen Ende des Faltenbalges 200 
zur sicheren Abdichtung gegen die Windschutzscheibe vbrgesehen. 

Wie in der Ausfuhrungsform aus Fign. 3 - 5 ist eine Heizvorrich- 
tung oder sind mehrere Heizvorrichtungen 204 in e-inem Durchgarig 
Oder raehreren Durchgangen 206 der ■ Platte mdntiert und Uber durch 
die Offnungen 209 in der Kammer verlauf ende Leitung (en) 208 mit 
einer aufienliegenden elektrischen Energiequelle verbunden. Eine 
Temperaturfuhleinrichtung 210, wie z. B. ein Thermoelement, 
steht auch in warmekontakt mit der Platte und ermSglicht es, dafi 
die elektrische Energie derart eingestellt wird, dafi einfe ge^ 
wtinschte Temperatur in der Platte erreicht wird, Eine Vakuumpum- 
pe 130 ist vorgesehen und (lber eine einzelne Vakuumleitung 211 
durfch eine Offnung 212 mit dem Hohlraum 184 verbunden. Die Aus- 
fuhrungsform 180 wei'st ferner eine Steueranordnung 220 auf, die' 
einen ahnlichen Zweck erf till t wie. die Steueranordnung 130, mit 
der Ausnahme, dafi nur eine Vakuumleitung erforderlich ist. 

Ein .Fufiteil ist an einer gewttnschten Stelle auf der . Windschutz- 
scheibe positioniert, wie oben mit Bezug auf die in Fign. 3-5* 
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dargestellte Ausf iihrungsf orm erlMutert-. Die Befestigungsvorrich- 
tung 180 wird (vorzugsweise manuell) aber der FuBteilanordnung 
positioniert, wobei die Dichtung 202 mit der Windschutzscheibe 
in Kontakt steht. Die Vakuumpumpe wird aktiviert und der Vakuum- 
schalter derart eingestellt,.. dafi er die .Vakuumpumpe steuert, so 
daJS Luft teilweise aus der Kammer evakuiert und ein gewiinschter 
Druckpegel im Hohlraum 184 auf rechterhalten wird. Diese Druckre- 
duzierung im Hohlraum dichtet den Faltenbalg gegen die Wind- 
schutzscheibe ab. Wie oben eriautert, dient das teilweise Vakuum 
auch dazu, zwischen dem Klebeband 38 und der Windschutzscheibe 
eingeschlossene iLuftblasen auszutreiben. Aufgrund des. Teilva- 
kuums . im Hohlraum 184 der Kammer 182 biegt sich der Faltenbalg 
in Richtung 114 durch, so dafl. sich die Kammer, -der warme isolator 
und die Platte als eine Einheit in die gleiche Richtung bewegen, 
bis die Kontakt flache 192- der Platte 190 auf die Oberflache 26. 
des. FuBteils tr if ft ..Die Heizvor richtung wird aktiviert und die 
Temperatur .der Platte erhBht, so dafi warme von der Platte Uber 
das Fuflteil auf das Klebeband. ubertragen wird. Das . Klebeband 
hartet aus und verbindet die FuBteilanordnung mit der • Wind-, 
schutzspheibe. Die Heizvorrichtung und die Vakuumpumpe' werden 
uber einen ausgewahlten (aber nicht notwendigerweise gleichert) 
Zeitraum betatigt, bis eine wirksame Verbindung des FuBteils mit 
der Windschutzscheibe erreicht ist. Die Vakuumpbmpe kanri dann . 
abgeschaltet werden, der Vakuumschalter ist in der offenen Posi- 
tion: Wenn dann atmospharischer Druck Uber das Vakuumventil im 
Hohlraum in der Kammer erzeugt wird, entspannt sich der Falteft-" 
balg wieder gegen die Windschutzscheibe, und die Kammer und die 
Platte bewegen .sich als eine Einheit in Richtung 114, Die Vor- 
richtung 180 kann dann van der Windschutzscheibe abgenoitimen wer- 
den. Die Heizvorrichtung kann entweder vor Oder nach dem Abneh- 
men der Vorrichtung. von der Windschutzscheibe abgeschaltet wer- 
den* 



In der in Fign. 7 und 8 dargestellten Ausf tthrungs form ' konnen 
Mittel vorgesehen sein, die es der Platte ermttglicht, sich unab- 
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hangig von der Kammer 182 in Richtung 114 auf die- Cffnung 186 
Oder den Faltenbalg 200 zu (Oder sogar durch sie/ihn hindurch) 
zu auszudehnen. Vorzugsweise dehnt sich die Platte in Richtung 
114 zu einem Punkt, an dem die visuelle Ausrichtung der Platte 
und des Fufiteils erleichtert wird, wahrend die Vorrichtung manu- 
ell an der Windschutzscheibe angebracht wird, Wenn die Vorrich- 
tung visuell ausgerichtet ist, wird hinsichtlich der Vorrichtung 
wie hier beschrieben f ortgef ahren. 

Dies kann.z. B. durch Anbringen der Platte und des Befestigungs- 
elementes auf der Welle 214 , die durch eine Offnung 216 in der 
Kammer verlauft und in einem Knopf 218 endet, erfolgen. Der 
Knopf kann gegriffen und in Richtung 114 gedruckt werden, um die 
Platte wie oben beschrieben handzuhaben. Ein ringformiger 
Flansch 219 ist vorgesehen,. der die Kammer bei deren Bewegung in 
Richtung 11.4 bertihrt, wenn der Hohlraum 18.4 teilweise evakuiert 
ist. Die Kammer und die Plattenanordnung bewegen sich danach als 
eine Einheit in Richtung 114, damit sie das Fufiteil bertihren. 

Eine weitere Anordnung- zum. ordnungsgemaflen Ausrichten der Vor>- 
richtung mit Bezug auf das Fuflteil ist in Fig. 9 dargestellt und' 
umfafit ein Positionierelement 250 mit einem Positionierteil 252 
an seinem Umfang, der sich mindestens einem Teil. des Aufienpro-. 
fils der Vorrichtung 50 oder 180 anpaflt; Das Positionierelement 
kann auf der Glasoberf lache urn das . FuB teil positioniert sein. 
Das Positionierteil kann losbar an der Glaswindschutzscheibe be- 
festigt seiri, z. B, mittels eines bei Minnesota Mining and Manu- 
facturing Company aus St. Paul, Minnesota, erhaitlicheti reposi- 
tionierbaren Klebers mit dem Handelsnamen Post-it™, oder durch 
Auswahl eines Materials, das voriibergehend das Positionierele- .. 
ment mit der Windschutzscheibe verbindet. In der dargestellten 
Ausfahrungsform weist das Positionierelement einen halbkreisf Br-, 
migen Teil 252 auf, der. urn. den Punkt 254 . zentriert und derart . 
dimensioniert ist, dafi er die. Dichtungen 70 oder. 202 aufnehmen 
kann. Die Markierung 256- kann zur Erleichterung der Ausrichtung 



des Positionierelementes vorgesehen < sein. Wenn die Vorrichtung 
durch Aktivierung der Vakuumpumpe an • der Glasoberf lache bef e- 
stigt.ist, kann das Positionierelement entfernt werden. 

Fig. 7A zeigt eine Variation der Vorrichtung aus Fign. 7 und 8, 
bei der die Plattenanordnung fest an der Kammer montiert ist, so 
daJS sich die Kammer und die Plattenanordnung iramer als Einheit 
bewegen. Somit bleibt in der in Fign. 3-5 dargestellten Aus- 
fUhrungsform der vorliegenden Erf indung- .die " Kammer in Bezug auf 
die Windschutzscheibe stationer (mit der mBglichen Ausnahme ei- 
ner relativ geringen Durchbiegung der Lippendichtung, wenn der 
Druck im Hohlraum 68 reduziert wird) , und die Plattenanordnung 
bewegt sich unabhangig von der Kammer auf die FuBteilanordnung 
zu und von dieser weg, wohingegen sich in der in Fig. 7A darge- 
stellten Ausftihrungsform der vorliegenden Erfindung die. Pla'ttfen^ 
anordnung und die Kammer als eine Einheit auf' die Windschutz- 
scheibe zu und von dieser weg bewegen. 

Die vorliegende Erfindung stellt somit ein Verfahren und eine 
Vorrichtung bereit, die zum schnellen und einfachen Anbringen 
einer FuBteilanordnung an einer Windschutzscheibe angewandt wer- 
den kSnnefi, selbst wenn die Windschutzscheibe- bereit s in ein Au- 
to eingebaut ist. Ein Vorteil der hier beschriebenen bevorzugten 
Ausftihrungsformen der vorliegenden Erfindung ist, daft die Vor- 
richtung das. im zweiten Kammerteil erzeugte Teilvakuum- nutzt, via 
gleichzeitig: 1) die Kairimer auf der Glasoberf lache urn deh anzu-- 
klebenden Gegenstand abzudichten;. 2) die Platte mit dem Gegen- 
stand zwecks Warmeubertragung auf die Klebeschicht des Gegenr 
standes in Kohtakt zu bringen; 3) die. Platte zwecks Druckauf- 
bringung auf den Gegenstand wShrend der Aktivierung des warmeak- 
tivierten Klebers mit . dem Gegenstand in Kontakt ■ zu bringen; 4) 
zwischen der Klebeschicht und der Glasoberf lache eingeschlossene. 
Luftpartikel auszutreiben. Die gesamte Vorrichtung kann aus'Ma- 
terialien gefertigt sein, die es ermfcglichen, dafi die Vbrrich- 
tung leicht und schnell manuell angehoben und in Position ge- 
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bracht werden kann, so dafl das Anbringen von Gegenstanden, wie 
z. B. SpiegelfaBen, selbst auf gekrOmmten . Verbundoberf lachen, 
wie z. B. Fahrzeug-Windschutzscheiben, einfach und akkurat er- 
folgen kann, selbst wenn die Windschutzscheibe in einem Auto 
eingebaut ist. Das Entfernen der Windschutzscheibe Oder Vormon- 
tieren des SpiegelfuBes auf. einer Windschutzscheibe ist nicht 
erforderlich. Das Vormontieren des SpiegelfuBes ist deshalb un- 
ervriinscht, da es das Vorhalten eines Bestandes an Windschutz- 
scheiben fQr die verschiedenen Typen. und GrGBen an Spiegel fiiflen 
erforderlich macht. Ferner ist es rttanchinal wttnschenswert, dafi 
die exakte Bef estigungsstelle des auf der. Glasoberf lache zu. mon- 
tierenden Gegenstandes auf dep Kundenwqnsch oder. eine spezielle 
Anwendung zugeschnitten wird. . . . . 

Es ist .jedoch of fensichtlich, daB andere Anordnungen . als - die 
Plattenanordnung z\m Auf bringen von warme und Druck auf die war- 
meaktivierte Schicht verwendet werden kttnnen. Wie bereits ge- 
sagt, k^nn warme durch Strahlung Oder . Konvekt ion auf die Klebe- 
schicht ttbertragen werden. Die Platte kann entweder iiber einen 
Solenoiden oder einen Luf tzylinder eine Kraft auf die Fufiteil-. 
anordnung auf bringen,. ohne auf das im Hohlraum der Vorrichtijng 
erzeugte Teilvakuum angewiesen zu sein. 

Im folgenden werden mehrere Beispiele der gemaB der vorliegenden. 
Erfindung hergestellten und eingesetzten Vorrichtung aufgefuhrt: 

In einer spezif ischen Ausf Uhrungsfojnp . der Erfindung wurde ein 
SpiegelfuB (GM #S-3823, erhaitlich bei SSI Technology) mit einem 
Klebeband (#9214, erhaitlich bei Minnesota Mining and Manufac-. 
turing Co.) zwecks Bildung einer Anordnung vexbunden. Das Band 
war auf die Abraessungen der Unterflache 28 des SpiegelfuBes 24 
gestanzt worden. Der Abziehstreifen ist.dann von der Anordnung 
entfernt und die. Klebeseite der Anordnung in die gewtinschte Po^. 
sition auf einer Windschutzscheibe gesetzt worden. 
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Eine Vorrichtung entsprechend der Ausf Qhrungsform aus Fign.- 7 
und 8 war mit einer aus einem Acetalharz (Delrin™, erhaltlich 
bei DuPont Company) geformten unitaren zylindrischen Kammer 182 f 
die auf einem Metallf altenbalg 200 montiert war (Modell 62070-1, 
erhaltlich bei Senior Flexionics, Sharon MA) gefertigt. Die Ram- 
mer war. durcb Urawickeln des Urafangs der Naht zwischen der Kammer 
und dem Faltenbalg mit l f 9 cm breitem schwarzen elektrischen 
Band (elektrisches Band mit dem Handelsnamen 3M, erhaltlich bei 
Minnesota Mining & Manufacturing Co.) an dem Faltenbalg befe- 
stigt. Die Platte 190 war mittels eines anpafibaren Befestigungs- 
elementes 194, das bei Tech Products Corp,; Dayton, OH, erhalt- 
lich ist, an der Kammer 182 angebracht. Das fief est igungselemenf 
wies einen gegossenen zylindrischen Stopfen aus ■ Hartsilikongummi 
mit einfcm Durchmesser van ca. 1,25 cm und einer Lange von ca. 
1/9 cm, eine Gewindestange aus Metall-, die von einem Ende der 
Bef estigungsvorrichtung abstand, und einen Gewindeeinsatz aus 
Metall am gegeniiberliegenden Ende des Stopfens auf. Die Gewin- 
destange aus Metall verlief durch eine zentral angeordnete Off- 
nung im Oberteil der Kammer. Nahe. der Offnung war en AnschlSge an 
der Innenfiache angebracht, die den Grad der Bewegung der ' Platte 
einschrankten. Der Gewindeeinsatz war an einer von der Platte, 
abstehenden Schraube befestigt. Die Platte war mit zwei elektri- 
schen Heizvorrichtungen mit 70 Watt, 120 Volt (Modell E1E41HR4 8, 
erhaltlich bei Watlow Electric Mfg., Co., St. Louis, MO) be- 
sttickt, die in zwei nebeneinanderliegende, in die Seite der 
Platte gebohrte Of fnungen eingesteckt waren, damit eine gleich- 
maQige Erwarmung der Platte: erreicht - werden: konnte.. Ein Thermo- 
element (Modell 70XFGA048A, erhaltlich bei Watlow) war zwischen 
den beiden Heizvorrichtungen und ungefahr in der Mitte der Plat- 
te eingesteckt. Das Thermoelement und die Heizvorrichtungen wa- 
ren mit einem 2<*itgeber/Temperaturregeler far die Heizvorrich- 
tungen (Modell 935-A-1CDO-000R, erhaltlich bei Watlow) und einer 
Vakuumpumpe (Modell VP0125-V1005-D2-0511, . erhaltlich bei Medo U. 
S. A., .Wood Dale, IL) verbunden. Die Vakuumpumpe war mit einem 
Vakuumschalter (Modell V-5100-28-FM-B85-15A von Air Logic, Raci- 



ne, WI), der die. Vakuumpumpe . steuerte, verbunden. Die Dichtung 
202 war aus einer 1,59 mm dicken Neoprenkautschukplatte (erhait- 
lich bei Minnesota Rubber, Maple Grove/ MN) ausgestanzt. Die 
Vorrichtung war entsprechend der in Fig. 6 dargestellten Steuer- 
anordnung verdrahtet. Die ungefahren AuBenabmessungen der Kammer 
und der Faltenbalganordnung betrugen .ca. 7,62 cm im Durchmesser 
x 12 , 7 cm in der Kohe. Das Gewicht der* Vorrichtung ohne die 
Steuereinrichtungen und die Vakuumpumpe betrug ca. 2 Pounds (0,9 
kg), wobei das Gewicht der gesamten Einrichtung ca. 10 Pounds 
(4,5 kg) betrug. 

In der Praxis wurde die Vorrichtung Ciber der Fufiteilanordnung 
plaziert, wobei die Platte zentriert uber der Anordnung. positio- 
niert war. Die Vakuumpumpe wurde eingeschaltet, wodurch ein Un*- 
terdruck von ca. 15 Inches Quecksilbersaule (50,65 kiloPascal. 
(kPa)) erzeugt wurde. Dieser Unterdruck wax ausreichend far das 
Halten der Vorrichtung auf der .Windschutzscheibe, das Pressen 
der Platte gegen die Anordnung und das Entfernen von zwischen 
dem Band und der Windschutzscheibe eingeschlossenen Luftblasen. 
aus der Kammer. Gleichzeitig wurde der Zeitgeber /Regler mit. 
einer Temperatureinstellung von 177C ui>d einer Taktzeit von 20 
Minuten eingeschaltet.. Es. wurde geschatzt, daB die Zeit, die das 
Thermoelement in der Platte benotigte, um. 177C zu erreichen, 
zwischen ca. 1 und 2 Minuten lag; Nacfr 3 Minuten aktivierte der 
Zeitgeber den Schalter der Vakuumpumpe* so daB die Vakuumpumpe 
zykligch ein- und ausgeschaltet wurde. Das Takten der Vakuumpum- 
pe reduzierte den. Unterdruck. auf ca. 6 Inches Quecksilbersaule 
(20,3 kPa) sowie die von der Platte auf die Anordnung aufge- 
brachte Kraft. Der letzte Schritt dient zum Verhindern, daft der 
durch die warme erweichte Kleber unter dem FuBteil herausge- 
driickt wird. Nach 17 weiteren Minuten war der Prozess abge- 
schlossen, und der Zeitgeber sowie die Heizvorrichtung wurden 
abgeschaltet . Das Vakuum wurde dann aufgehoben und die Vorrich- 
tung. abgenommen. Wahrend des Verbindens. der Anordnung mit. der 
Windschutzscheibe veranderte das Klebeband seine Farbe von grau 



zu schwarz, wodurch angezeigt wufde, daB der Kleber ausgehMrtet 
und das Fufiteil feat mit der Windschutzscheibe • verbunden war. 

In einer weiteren Ausftlhrungsform war eine Vorrichtung gemSB 
Fign. 3-5 gefertigt- Der erste und der zweite Karamerteil 54 
und 62 war aus bearbeitetem Aluminium gefertigt. Der erste und 
der zweite Karamerteil, die die HohlrSume 60 bzw. 68 bildeten, 
waren mittels Gewindeschrauben miteinander verbunden. Die Mem- 
bran 76, die aus einer 1,59 mm dicken Neoprenkautschukplatte 
(erhaitlich bei Minnesota Rubber, Maple Grove, MN) mit einem 
kreisf6rmigen Durchmesser von ca. 7,6 cm ausgestanzt war, war 
zwischen den benachbarten Kammerteilen pos,itioniert und eben- 
falls mittels Gewindeschrauben befestigt. . Das off fine Ende der 
zweiten Kammer war mit der Lippendichtung 70 , die aus Gufl- 
Urethankautschuk (8 0 Shore A Duron\eter Drethankautschuk v6n 
Forsch Polymer Corp:, Denver, CO): gefertigt war, versehen. Das 
aus Silikongummi • geformte - und . bei Tech Products Corp,; Dayton, 
OH, erhaitliche Befestigungselement 98 war mittels einer Gewin- 
deschraube 104 und auf jeder Seite der Membran bef indlicheii Alu- 
miniura-Befestigungsscheiben 100 und 102 an der Membran befe- 
stigt. Das Befestigungselement 98 war mittels einer Gewindfe-* 
schraube am Heizkern 96 befestigt. Der Heizkern enthielt zwei 
elektrische Heizvorrichtungen (Modell 935-A-1CDO-000R) , die ne- 
beneinander in die Seite des H^iz kerns eingebaut waren, wobei 
ein Thermoelement in. der Mitte des Kerns zwischen den beideh 
Heizvorrichtungen montiert. war, Eine Aluminiumplatte mit einer 
Dicke von.ca. 1,27 cm und einem Durchmesser von ca, 3,8 cm war 
an den Heizkern angeschraubt . Die Vorrichtung war gemaB . dem 
Schema aug Fig. 6 verdrahtet. Die ungefahren Abmessungen der 
Vorrichtung betrugen* 7, 62 cm im. Durchmesser x 12, 7 cm in der K6 1 -, 
he. 

In der Praxis war. die Vorrichtung tlber der obengenannten FuBtei-. 
lanordnung auf. einer Glasplatte ppsitioniejrt, wobei sich die 
Platte mittig ttber der Anordnung befand. Der Drufckknopf 158. (PB) • 



wurde sum Starten des Prozesszyklusses, welcher 20 Minuten dau- 
erte, gedruckt. Luft wurde aus den Hohlraumen 60 und .68 zum Er- 
zeugen eines Teilvakuums von ca.' 20 Inches Quecksilbersaule 
(65,6 kPa) in jedem Hohlraum evakuiert. Gleichzeitig wurde der 
Zeitgeber 148 eingeschaltet und die Heizvorrichtungen begannen, 
den Heizkern und die Platte zu erwarmen. Der Temperaturregler 
wurde auf eine Thermoelementtemperatur von 177C eingestellt. 
Nach 3 Minuten aktivierte der Zeitgeber den Vakuumregler 14 (Mo- 
dell V7028-2 BW/K, erhaitlich bei Air Logic, Racine, WI); das 
Vakuum-Riickschlagventil 142 (Modell V1B02-FW von Mead USA, Chi- 
cago, IL) wurde zum Eintragen von Luft in den Hohlraum. 60 gedff- 
net, wodurch die Platten-/Membrananordnung mit einer Kraft von 
ca. 5 Pounds {22,2 Newton) nach unten auf das FuBteil gedriickt 
wurde- Der ungefahre Druck in dem Hohlraum 60 . betrug 15 Inches 
QuecksilbersSule (50,7 kPa) . Nach weiteren 17 Minuten war der 
Zyklus abgeschlossen„ und der Zeitgeber schaltete die Heizvor- 
richtungen ab. Luft wurde zum Wiederherstellen des atmosphari- 
schen Drucks in beide Hohlr&ume eingetragen, und die Vorrichtung 
wurde abgenommen. Das FuBteil war fest an der Glasplatte ange- 
bracht, und die Farbe des Klebers hatte sich von schwarz .in grau 
gewandelt, wodurch eine ausreichende Aushartung des Klebers. an- 
gezeigt wurde. ..... 

Die vorliegende Erfindung ist hier mit Bezug auf mehrere AusfUh- 
rungsforraen.beschrieben worden. Es ist flir Fachleute auf dem G.e- 
biet offensichtlich, da& viele Anderungen an den beschriebenen 
AusfQhrungsformen vorgenommen werden k6nnen. Der Umfang der vor- 
liegepden Erfindung sojlte nicht auf die in.dieser Anmeldung be- 
schriebenen Strukturen, sondern nur durch die in den Ansprttchen 
beschriebenen Strukturen beschrankt werden. 
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PATENTANSPKUCHE 

1* Verfahren zum Ankleben eines Gegenstandes (22) mit einer 
warmeaktivierten Klebeflache (38) an eirier durchgehenden 
GlasoberflSche (12) mit folgenden Schritten: 

(a) Positionierung dex warmeaktivierten Schicht (38) des an 
die durchgehende Glasoberf l£che (12) angrenzenden Ge- 
genstandes (22); 

(b) Umgeben des Gegenstandes. (22) mit einem abgedichteten. 
Raum (68, 184) nach DurchfUhrung von Schritt (a), 

(c) Mindestens teilweise Evakuierung des abgedichteten 
Raums (68, 184) urn den Gegenstand (22) nach Durch- 
fQhrung von Schritt (b) zwecks Entfernung dort einge- 
schlossener Luf tblasen zwischen der durchgehenden Glas- 
oberfiache (12) und dem Gegenstand (22), 

(d) Erwarmung des warmeaktivierten Klebers (38) zum An- 
kleben des Gegenstandes (22) an der durchgehenden Glas- 
oberfiache (12) , 

(e) Aufbringen einer Kraf t • auf ■ die Klebeflache (38) zwecks 
Vereinfachung des Anklebens des Gegenstandes (22) an 
der durchgehenden Glasoberfiache (12) . . 

2. Verfahren nach Arispruch 1, wobei Schritt (e) den Schritt des 
Aufbringens einer Kraft auf den Gegenstand (22) und das Kle- 
beelement (36) durch mindestens . teilweises Evakuieren des 
Raums (68, 184} urn den Gegenstand (22) und das Klebeelement . 
(38) beinhaltet. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 Oder 2, einschliefilich' folgender 
weiterer Schritte: 



(a) Druckaufbringen in den abgedichteten Raum (68, 184) um 
den Gegenstand (22) , so dafi die Kammer (52, 182) von 
der Oberflache (12) entfernt werden kann. 

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprtiche, wobei in 
Schritt (b) der Raum (68, 184) durch teilweises Evakuieren 
des Raums (68, 184) in Schritt (c) abgedichtet wird. 

Verfahren nach einem Oder raehreren der vorhergehenden ■ An- 
sprtiche, wobei Schritt (e) die folgenden Schritte ' ein- 
schliellt: 

(i) Bereitstellen einer Platte (92), 

(ii) Halten der Platte (92) auf einem elastischen Element 
(76) innerhalb des abgedichteten Raums (68) und 

(iii) Drticken des elastischen Elements (76) gegen die 
Glasoberflache (12) in. Schritt (c) als Reaktion auf 
die teilweise Evakuierung des abgedichteten Raums 
(68), so daB die Platte (92) den Gegenstand (22) 
zwecks Aufbringungen einer Kraft auf den Gegenstand 
(22) bertihrt, 

Vorrichtung zum Ankleben eines Gegenstandes (22) rait einer 

waraeaktivierten Schicht (38) an einer Glasoberflache (12) 

mit: - 

(a) einer Kammer. (52, 182), die einen Hohlraunr (68, 184) 
und eine mit diesem in Verbindung steheridfen Offnung 
(66, 186) aufweist, und die zur Aufnahme des Gegen- 
standes (22) bei Anordnung von dessen warmeaktivierter 
Schicht (38) auf der Glasoberflache (12) angepafit ist, 

<b) einer Dichtung (70, 202) zur Abdichtung um die Gffnuhg 
(66) der Kammer (52, 182), wenn diese ttber den Gegen- 
stand .(22) auf der Glasoberflache (12) pl'aziert wird, " 

(c) einer Pumpe (130) zur Druckreduzierung innerhalb des 
Hohlraums (68, 184), wenn die Kammer (52, 182) gegen 
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die Glasoberflache* (12) abgedichtet ist zwecks Ent~ 
fernens eingeschlossener Luftblasen zwischen der warme- 
aktivierten Schicht (38) des Gegenstandes (22) und der 
Glasoberflache (12) , 

(d) einer Heizvorrichtung (116) innerhalb des Hohlrauras 
(68, 184) zur Erwarmung der warmeaktivierten Klebe- 
schicht (38) auf eine f(ir das Ankleben des Gegenstandes 
(22) an der Glasoberflache (12) ausreichende Temperatur 
und 

(e) einem Plattenelement (90, 188) in dem Hohlraum (68, 
184) zum Anliegen an dera Gegenstand (22) zwecks Auf- 
bringens einer Kraft auf den Gegenstand (22), wobei die 
warmeaktivierte Klebeschicht (38) zum Ankleben des Ge- 
genstandes (22) an der Oberfiache (12) erwarmt wird. 

Vorrichtung nach Anspruch 6, > wobei die Dichtung (202) einen 
an der .Kammer (182) urn die Offnung . (186) angebrachten- ela- 
stischen Faltenbalg (200) zum Abdichten gegen die Glas- 
oberflache (12) aufweist, und wobei die Druckreduzierung in 
dem Hohlraum (184) der Kammer (182) den Faltenbalg (200). zu- 
sammendrUckt zwecks Abdichtung des Faltenbalges (2O0) gegen 
die Glasoberflache (12). 

Vorrichtung nach Anspruch 7, wobei das Plattenelement (188) 
an der Kammer (182) angebracht ist, und wobei das Zusammen- 
drlicken des Faltenbalges (200) das Plattenelement (188) in 
Kontakt mit dem Gegenstand. (22) auf der Glasoberflache (12) 
zwecks Aufbringens einer Kraft auf den Gegenstand (22) 
bringt. 

Vorrichtung nach eiiiem der Anspriiche 6 bis 8, wobei die 
Heizvorrichtung (204.) in warmekoptakt mit dem Plattenelement 
(188) steht, und wobei . das. Plattenelement (188). die warme 
von der Heizvorrichtung . (204) zu dem Geg.enstand (22) zwecks 
Erwarmung der warmeaktivierten Schicht (38) leitet. 



10. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 9, 
wobei die Heiz vorrichtung (204) innerhalb des Platten- 
elementes (188) angebracht ist. 

11. Vorrichtung nach einem oder. mehreren der Anspruche 6 bis 10, 
wobei das Plattenelement (90) eine Platte (92) mit einer 
Kontaktflache (94) zum Aufbringen auf den Gegenstand (22) 
aufweist zwecks Aufbringung einer Kraft auf den Gegenstand 
(22), wobei die Platte (92) - mittels eines Befestigungs- 
elements (98) f das die Platte (92) gegen die Kammer (52) 
warmeisoliert, an der Kammer (52) angebracht ist, und wobei 
die Heizvorrichtung (116) an dem Plattenelementes (90)' in 
W&rmekontakt mit diesem angeordne.t ist. 

12. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Anspruche 6 bis 11, 
die ferner eine Steuervorrichtung (150) .zur Steuerung . der 
Druckreduzierung sowie der Aufbringung von Kraft und Warme 
auf den Gegenstand (22) aufweist. 

13. Vorrichtung nach einem oder mehreren der Ansprtiche 6 bis 12 , 
wobei die Dichtung (70, 202) eine Lippendichtung- (70, 202) 
auf der Kammer (52, 182) urn die Offnung (68,. 186) zwecks. 
Dichtkontakts mit der Glasoberf ISche (12) aufweist. 

14. Vorrichtung nach einem Oder, mehreren der. Anspruche . 6 bis 13, . 
die ferner eine elastische Membran (76) in. dem Hohlraum. (60, 
68) der Kammer (52) aufweist, und den Hohlraum (60, 68) in 
einen ersten Teil (60) und einen zweiten Teil (68) unterr 
teilt, wobei ..die Vorrichtung zur Druckreduzierung einzeln 
sowohl an den ersten als auch an .den zweiten Teil des Hphl- 
raums (60, 68) . angeschlossen ist und das Plattenelement (90) 
an der Membran (7,6) angebracht ist, wobei sich .aufgrund -ei- 
ner Druckreduzierung in dem zweiten Teil des flohlraums •(■68) 
die Membran (76) gegen die Offnung (68) bewegt und somit das 




Plattenelement (90) bei Plazierung auf der Glasoberf lache 
(12)* in Kontakt mit dem Gegenstand (22) bringt. 

Manuell betStigbare Vorrichtung zur Befestigung eines Spie- 
gelfufles (22) an der Windschutzscheibe (10) eines Fahr- 
zeugs, wobei das FuAteil (22) ein warraeaktiviertes Klebeband 
(38) auf einer Seite des FuJiteils aufweist, und die Vor- 
richtung versehen ist mit: 

(a) einer Kammer (52) mit 

. einem ersten- Teil (54) mit .einem geschlossenen En-, 
de (56) und einem offenen Ende (58), das rait einem 
.Hohlraum (60) innerhalb des ersten Teils (54) in 
Verbindung steht, 

einem zweiten Teil (62) mit einem ersten" offenen 
Ende (64) und einem zweiten offenen Ende (66) ur>d 
einem dazwischenliegenden 2weiten Hohlraum (68), • 

(b) einer elastischen Membran (76) zwischen dem offenen En-, 
de (58) des ersten Kammerteils (54) und dem ersten of- 
fenen Ende (64) des zweiten Kammerteils (62) , wobei die 
Membran (76) den Hohlraum (60) des ersten Kammerteils 
(54) gegen den Hohlraum (68) des zweiten Kammerteils 
(62) abdichtet, 

(c) einer Lippendichtung (70) an dem zweiten . Kaiamerteil 
(62) urn dessen zweite Offming (66) zur Abdichtung gegen 
die Windschutzscheibe (10) , Wenn . die Vorrichtung (50) 
urn das Fufiteil (22) herum darauf plaziert wird, " ■ • 

(d) einer ■ mittels • eines wSLrmeisolierten Befestigungs- 
elementes (98) auf der Membran (76) angebrachten Warme- 
leitenden Platte (92), die sich zum zweiten offenen En- 
de (66> des zweiten Kammerteils (62) hin erstreckt, wo- 
bei die Platte (92) eineh Abstand zu dem FiiBteil (22) 
aufweist/ wenn die Vorrichtung (50) urn das Fuflteil (22) 
plaziert ist, wenn sich die Membran (7 6) in einer ent- 
spannten Position befindet, 



# 



• 3«Ca • • • ■ 

• ••• • • • • W^»ft« 




(e) einer Heizvorrichtung (116) an der Platte (92) zur War- 



teil (22) bei dessen Plazierung auf der Windschutz- 
scheibe (10), 

(f) einer mit dem Hohlraum (68) innerhalb des zweiten Kam- 
merteils (62) verbundenen Vakuumpumpe (130) bei dessen 
Plazierung auf der Windschutzscheibe (10) urn das FuB- 
teil (22) zur Erzeugung eines Teilvakuums in dem Hohl- 
raum (68) des zweiten Kammerteils (62), so dafl 

(i) sich die Membran (76) auf die zweite Offnung 
(66). des zweiten Kammerteils (62). zubewegt, urn 
somit das Plattenelement- (90) . mit dem FuBteil 
(22) in Kontakt zu bringen, 

(ii) die Platte (92) eine Kraft auf das FuBteil (22) 
aufbringt, 

(iii) die Heizvorrichtung (116) warme Qber die Platte 
(92) zu dem FuBteil (22) leitet zwecks Aktivie- 
rung des wSrmeaktivierten Klebers (38), 

(iv) die Llppendichtung (70) eine Abdichtung um die 
zweite Offnung . (66) des zweiten Kammerteils 
(62) gegen die Windschutzscheibe (10) bildet, 

(v) zwisohen dem FuBteil (22) und der - Windschutz-' 
scheibe (10) eingeschlossene • tuft ■ entfernt 
wird, wobei, wenn die Vakuumpumpe (130) deakti- 
viert und das Teilvakuum von dem Hohlraum (68) 
des zweiten Kammerteils (62) -entfernt wird, 

(vi) sich die Lippendichtung (70) von der Wind- 
schutzscheibe (10) ablest, 

(vii) die Membran (76) in eine entspannte Position 
. zurttckkehrt, 

(viii) die Platte (92) auBer Kontakt mit dem FuBteil- 
(22).. gebracht wird, wodurch die Vorrichtung 
(50) von der Windschutzscheibe. (10) entfernt 



meleitung an das warmeaktivierte Band (38) auf dem FuB- 



werden kann, und 



• • • • • 

• « • • « i • • 

(g) einex Steuervorrichtung (150) zur Steuerung von Zeit/ 
Dauer und Hohe fur das Ankleben des Fufiteils (22) an 
die Windschutzscheibe (10) mittels der Heizvorrichtung 
(116) und der Vakuumpumpe (130), 

16. Vorrichtung nach Anspruch 15, wobei die Lippendichtung (70) 
aus einem aus einer Gruppe von Neopren, Polyurethan, Ethy- 
len-Propylen-Dien-Monomer-Gummi (EPDM) , Silikonguirani und Na- 
turkautschuk. a.usgewahlten Material gefertigt ist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 15 oder. 16, wobei. die Membran (76) 
aus einem aus der Gruppe von Neopren, Polyurethan, Ethylen- 
Propylen-Dien-Monomer-Gummi (EPDM) , Silikonguirani und Natur- 
kautschuk ausgewahlten Material gefertigt ist. 

18. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 15 bis 17, wobei die 
Membran (76) mit einem mittleren Muldenteil gebildet und 
zwischen dem ersten und dem zweiten Karamerteil (54, 62) an- 
gebracht ist, wobei die Mulde gegen das geschlossene Ende 
(56) des ersten Kammerteils (54) vorsteht. 

19. Vorrichtung nach einem oder raehreren der Anspriiche 15 bis 
18, wobei die Steuervorrichtung (150) f 6rner elnen Tempera- 
turftihler (154, 210) in WSrmekontakt mit der Platte <92)*25ur. 
Messung der Tempera tur der Platte (92) aufweist, wobei die 
Steuervorrichtung (150) in die Lage versetzt wird, die. Heiz- 
vorrichtung (116, 204), zwecks Steuerung der warmeleitung zu 
dem Fuflteil (22) einzustellen .- ' 

20. Vorrichtung nach Anspruch 19, wobei der TemperaturfOhler 
(154> 210) ein Thermoelement in warmekontakt mit der Platte 
(92) aufweist. 
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